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Ljus i morkret?

I viras trodde jag, att vi skulle klara 1992 viisentligt bittre in 1991 och med en forlust av “endast” 50
MSEK. Niir vi nu niirmar oss slutet pa aret, ser det ut som om érets forlust snarast blir 150 MSEK. Vad
har hiint och vad kommer att hiinda?

For sex av dtta produktcentra utveck-
las det mesta ganska planenligt, dock
med en forsiljning som dr ungefir 5 %
mindre dn vér prognos i borjan av aret.

For Sandvik Belzer (f d Belzer
Dowidat)  gir  omstruktureringen
ocksd som planerat, men forsiljningen
bdde pa Tyskland och export har fallit
kraftigt sedan i somras. Det har gjort
att forlusttakten har ¢kat i tredje kvar-
talet.

Verkligt stora forluster har vi haft i
verksamheten med metallbandsagar.
En mingd forandringar i fabriker och
svetsstationer har lett till dalig produk-
tivitet och hoga kostnader. Nir blir det
bittre?

Alltmera blir firdigt
Maénga saker har dock undan for
undan blivit bittre under aret och ska
nu borja ge oss resultat i form av bitt-
re sdljmdjligheter och ldgre kostnader.
Lagertillgingligheten ir dverlag 95 %
1 vira distributionscentra. Sandvik
Bahco och Sandvik Belzer har ocksd
uppnitt en god lagertillgiinglighet
under hosten. Under den senaste
ménaden har dven metallbandsagar
ftt en acceptabel leveransforméga.
Motorsigkedjor och bagfilblad &r
bristprodukter, men det beror pi
mycket stor efterfragan.
Omflyitningen: Ett stort antal flytt-
ningar av siljenheter, lager, svetssta-
tioner och produktionslinjer har
genomforts under dret. T ex har nu alla
Bahcos och Belzers forsiljningsbolag
(utom i USA) sammanforts med mot-
svarande Saws and Tools bolag. Och
sju av Saws and Tools lager hos siiljbo-
lag i Europa har flyttats till vart distri-
butionscenter i Holland.
Omflyttningarna  har mojliggjort
stora personalneddragningar, ca 400

personer eller drygt 10 % av numeri-
ren. Produktiviteten har successivt
Okat, men dnnu inte pa alla hall i bola-

get.

Maojligheter 1993
Nya datasystem, produktprogram och
maskiner borjar fungera. Nu giller det,
att vi tar ut allt vad vi kan av detta i
form av bittre kundservice och diir-
med 6kad forsiljning, ocksa mitt i kris
och lagkonjunktur.

Vad vi inte kan tjina i 6kad forsilj-

ning, ska vi tjina i besparingar! Det
mesta kan och ska vi tjidna pa god leve-
ransféormdga och jamnt flyt i produk-
tionen. Men dirtill ska vi begriinsa
kostnaderna for t ex resor, konsult-
tjdnster och andra externt kopta tjin-
ster. 1993 blir ett oerhort hart ar men
samtidigt med médnga nya, positiva for-
utsittningar pa plats for Sandvik Saws
and Tools.

Goran Gezelius

I september invigdes officiellt vart distributionscenter EDC i Helmond, Holland
av Sandviks vV D Lars Ostholm understodd av Goran Gezelius. EDC (European
Distribution Centre) iir ett nybygge pa 12 000 kvadratmeter med avancerad utrust-
ning for effektiv lagerhantering, packning och leverans.

EDC har redan tagit éver lagren frin sju av vira siiljbolag i Europa och levere-
rar nu verktygen direkt till kunderna i dessa linder. Virt andra distributionscen-
ter, SDC i Sandviken, betjinar redan kunderna i Norden med direktleveranser.

Med EDC och SDC i full fart har vi alltsé gjort firdigt en mycket viktig bit i vért
arbete pa att "bli biist”. Vi kan erbjuda kunderna i Europa snabba, pélitliga leve-
ranser och det stiirker var konkurrensformaga pa ett avgorande sdtt.



Ett ar med Sandvik

Den 15 oktober var det precis
ett ar sedan beskedet kom att
Sandvik skulle forvarva Bahco
Verktyg. Det blev ett mycket
aktivt ar, och hir sammanfattar
vi en del av det som hint.

Under aret har den gamla Bahco
Verktyg-koncernen delats i tva
Produktcentra — ett for skiftnycklar
och tinger med fabriker i Enkoping
och i Nogent, Frankrike och ett for
skruvmejslar och fasta nycklar med
fabriker i Wuppertal och Hasborn i
Tyskland.

Den 1 mars genomfordes namnby-
tet til AB SANDVIK BAHCO.
Snabbt fattades ocksé beslutet att flyt-
ta Sandvik Sagar och Verktygs skandi-
naviska siljbolag till Enkoping. I mit-
ten pa februari var de pd plats under
namnet SANDVIK BAHCO NOR-
DEN AB. Sandvik Bahco sysselsiitter
idag ca 385 personer och Sandvik
Bahco Norden ca 30.

Redan pa Kolnmissan i mars var vi
med i Sandviks stora monter. Gott om
utrymme gavs att presentera det nya
sortimentet. Det var mycket uppskat-
tat, att Sandvik nu kunde erbjuda ett
nidrmast komplett sortiment av hand-
verktyg.

Under aret har vi firat skiftnyckelns
100-arsjubileum med en rad olika akti-
viteter i Enkoping. En Bahcoskift-
nyckel i kolossalformat har dessutom
funnits att beskida i den svenska pavil-
jongen pa virldsutstallningen i Sevilla.

»Produktverkstider” i Enkoping
Sandvik Bahco i Enkoping dr under

omvandling till ett Produktcenter for
skiftnycklar och tanger och fabriken dr

numera indelad i fyra enheter:
Produktverkstad Skiftnycklar och ror-
tinger, PV  Standardtinger. PV
Elektroniktinger samt Smedjan, som
utgor en egen Produktverkstad.

Malstyrning och ldngtgdende decen-
tralisering av ansvar och befogenheter
ar ledord i den nya organisationen.
Det giller manga génger att "ténka
om” och gora saker annorlunda.

Inom Skiftnyckelverkstaden pégér
sedan flera ar en forindring av arbets-
organisationen. Begrepp som arbets-
utvidgning, ansvarsflexibilitet m m
kdnns igen av de flesta. I verkstaden
bygger man nu om for att fa ett snab-
bare flode men ocksé for att oka triv-
seln for medarbetarna.

I PV Standardtinger koncentreras
arbetet i forsta hand pa de direkta till-
verknings- och kvalitetsbrister som
funnits.

Aven inom PV Elektroniktdnger
pagar ett fordndringsarbete. Medan
tangerna fortfarande tillverkades vid F
E Lindstrom i Eskilstuna, pdbdrjades
ett utvecklingsarbete, som dock lades
pa is vid beslutet om flyttning till
Enkoping. Nu tas detta arbete upp
igen med inriktning pé& sortiment,
utvecklad tillimpning av eggslipnings-
tekniken samt féridndring av arbetsor-
ganisationen.

Inom Smedjan genomfors nu arbe-
tet med att forverkliga tankarna med
en sjilvstiandig produktverkstad.

Sikrad kvalitet
Nigot, som vi dr mycket stolta over
inom Sandvik Bahco, dr kvalitetscerti-

2

Sandvik
Bahcos
fabriker
i Enkoping

fieringen enligt ISO 9001, som vi var
ensamma om bland europeiska hand-
verktygstillverkare, nar vi fick den.
Vid arets kvalitetsrevision i maj fick vi
aterigen certifikatet fornyat.
Slutomdoémet var: Certifikatet dger
fortsatt giltighet och innefattar nu
dven den verksamhet, som Overtagits
frin F E Lindstrom AB.

Uppdelat produktansvar

I den nya organisationen 4r produkt-
ansvaret for Bahco-mirkta skruv-
mejslar och fasta nycklar flyttat till
Sandvik Belzer 1 Tyskland. Ansvaret
for tinger med Belzers marke ligger i
Enkoping. Alltsa finns ett dvergripan-
de produktansvar hos repektive pro-
duktchef oavsett varumirke.

Ansvaret for stimjiarn har flyttats
till Sandvik Hand Tools i Bollnés, men
glidjande nog har man valt att ha kvar
produktionen av Bahco-stdmjdrn i
Enkoping. Hirtill kommer tillverk-
ning av vissa Sandvik-mérkta stam-
jarn.

Produktansvaret for platsaxar ligger
nu hos Produktcenter Sandvik
Gardening med tillverkning vid
Sandviks deldgda fabrik i Frankrike.

Anvindarviinliga verktyg
Fran Bahco-sidan har Saws and Tools
tillforts det s k TErgo-konceptet”.
Bahco har genom &ren haft stor fram-
gang med detta koncept och belonats
med utmirkelser for sina ergonomiskt
utformade och anvindarvinliga hand-
verktyg. Senast fick vi diplomet
»Umirkt svensk form 19927 for var
nya kombinationstang.

Arbetet med att utveckla fler ergo-



nomiskt riktiga verktyg pagar och ett
samarbete med andra enheter inom
Saws and Tools har piborjats, t ex med
Sandvik Obergue i Portugal.

Integrering i NDC

Ett stort arbete pagér for att integrera
Bahco-produkterna i NDC, som ir
Saws and Tools nya distributionskon-
cept. Det krdver en anpassning till
Saws and Tools datasystem och dven
att Sandvik-anpassa férpackningar och
ytteremballage. Milet ir att ha detta
klart till arsskiftet. Dértill kommer en
samordning ndr det giller lagerhall-
ning och leveranser till kunderna.

Magnus Alterot, Sandvik Bahco

Bahcos mest kinda produki dr skift-
nyckeln — hir med uppfinnaren J P
Johansson och det viirdefulla 1SO-cer-
tifikatet.

Vi har pejlat stimningarna
bland personalen i Enkoping
om hur de ser pa Sandviks for-
virv av Bahco. Hiir iir nagra svar
pa fragan.

YEtt ar som
Sandvikanstéilld
= hur kidnns det?”

Gunvor Karlsson, Stimjirnstillverk-
ningen: Jag har mirkt att man péaborjat
mdnga forindringar ute i verkstaden
som inte dr klara dnnu. T ex att bilda
Hédesgrupper pa skiftnyckelavdelning-
en. Sedan dr det pa ging en ny typ av
stamjirn. F 0 har jag inte mérkt ndgra
forindringar.
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Hans Andersson, Tangtillverkningen:
Informationsmiissigt tycker jag det har
forsimrats. T ex att fi forsaliningssiff-
ror redovisade om skiftnycklar osv. I de
hir tiderna dr det skont med en dgare
som har pengar i kassan. F & tycker jag
inte att det har mdrkts si mycket att
Sandvik har kommit in i bilden.

Christer Wallander, Logistik och
dataavdelningen: Jag hdller just pa art
flytta till ett annat kontor. Det har att
gora med samma tankegangar som gil-
ler i verkstaden, dvs att vi ska utnyttja
lokalytorna biittre. Jag upplever att
organisationen har “plattats till”, vilket
g0r att man har ndrmare till ledningen.

Heli Eerikiinen, Stdmijirnstillverk-
ningen: Det dir ju positivt att stamjirns-
produktionen blir kvar hiir i Enkoping.
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u bittre handsag

For tva ar sedan slippte Sandvik
Hand Tools ut handsagar med
den helt nya XT-tandningen,
som har en kombination av ling-
re tinder utan skrinkning och
kortare tinder med skrinkning.
XT kapar 20% snabbare och
klyver 50% snabbare in vanliga
handsagar. XT-sdgarna blev en
stor framgang bade bland yrkes-
snickare och hobbyfolk. Nu
kommer flera forbéttringar.

Friktionen stjiiler kraft

Nir man sigar, gir den mesta kraften
at for att skira av fibrerna i virket och
transportera ut spanen ur sagsparet.
Men friktionen mellan sagklingans
sidor och "viggarna” i sdgsparet brom-
sar sigen och stjdler mer kraft, in man
skulle tro.

Skrankningen péd tanderna gor ju,
att sdgsparet blir litet bredare én tjock-
leken pé sdgbladet. Teoretiskt ska dér-
for sagbladet lopa helt fritt i sgspéret.
Men det dr naturligtvis omdjligt att
fora sigen s exakt, att inte bladsidor-
na stoder mot viggarna i sdgsparet.
Och manga génger sviktar virket och
“nyper” om bladet, innan man har
sdgat igenom.

P4 den tiden nir timmersvansar och
stocksdgar anvindes i skogen, riknade
man fram att mera én en tredjedel av
sagkraften kunde ga at till friktionen
mellan sdgens sidor och sagspérets
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viggar. Speciellt under savtiden blev
hela sagbladet fullt av kdda och spén,
som naturligtvis bromsade rejilt.

En handsag anviinds nistan bara till
torrt virke, sd problemet dr mindre.
Men visst kidnner man av friktionen,
sirskilt om virket nyper. Och blir ség-
bladet litet rostigt efter ndgra sdsonger
i sommarstugan, si Okar friktionen
ordentligt.

En svart apelsin

Vira vanliga snickarsagar belaggs med
ett tunt skikt av hardplast. Det ger ett
bra rostskydd under lagring, transport
och hantering i butik, men plasten nots
bort efter en tids anvindning,.

P& 2600-XT anviinds istillet s& kal-
lad elektrostatisk pulverlackering.
Smé korn av firg fastnar som magne-
ter over hela bladet, som hénger i en
elektriskt laddad transportbana. Nar
bladet sedan gér in i en ugn, smilter
firgkornen samman till en tét férgyta.

Man har valt svart farg till 2600-XT
och man har avpassat kornstorlek och
virme pa en sadant sitt, att ytan inte
blir slit utan litet knottrig, ungefar
som pa en apelsin. Ytan bestir av mas-
sor av sma rundade “knoppar”, som
fungerar pa samma sétt som glidknop-
par under benen pa tunga mobler.

Miitningar visar, att friktionen mel-
lan sdgbladet och sdgsparets viggar
minskar med 20%. Det kédnns verkli-
gen, nidr man jobbar med den hir
sigen. Och speciellt mirks det, nér
man méiste siga i obekvima ldgen eller
i material som nyper.

Pulverlacken pd den nya handsdgen
2600-XT minskar friktionen med 20 %.
Sdagningen gdar snabbare och littare
med mindre risk att bladet ska nypa i
sagsparet.

Pulverlacken har en overlidgsen vid-
haftning mot stilet och apelsinytan
star emot forslitning och repor bittre.
Dirfor ar 2600-XT en stryktélig sig
med mindre risk for rostangrepp.

*Listig” forpackning

Istillet for den traditionella kartong-
hylsan 6ver hela bladet har 2600-XT
en ny plastlist, som sndpps fast over
tandkanten. Jamfért med tidigare
sddana lister sitter den har ordentligt
fast pa sdgen och ir ett perfekt skydd
for tandspetsarna under lagring, trans-
port och hantering i butiken.

Listen 4r ocksd ett pratiskt skydd,
nir kunden ska forvara eller transpor-
tera sagen tillsammans med andra
verktyg.

Inget for konkurrenterna

Béde den speciella ytan pa pulverlack-
en och den nya plastlisten dr patent-
sokta, sd det #r ingen risk att konkur-
renterna kopierar dessa nyheter. Det
4r forbattringar, som uppskattas bade
av forbrukarna och véra aterforsiljare.
Det har vi redan sett pé forsaljningen,
som borjade pd svenska marknaden 1
oktober. Med 2600-XT har Sandvik
Hand Tools utvecklat en ny produkt
med goda framtidutsikter.

Den nya plastlisten snipps fast over
tandkanten. Den sitter stadigt och ger
perfekt skydd for tandspetsarna i buti-
ken eller verktygsladan.



Karvt, men

nagot ljusare for skogsverktyg

Biittre forsiljning

men minskad personal

Forsiljningen av skogsverktyg frin
Sandvik Windsor verkar ha stabilise-
rats och 4r hittills i &r bittre dn under
motsvarande period 1991. Férsta halv-
dret 1992 gick med forlust, men andra
halviret vintas nu ge dtminstone ett
noll-resultat. Speciellt USA-delen har
utvecklats positivt med 6kande forslj-
ning.

I Edsbyn har Sandvik Windsor
tvingats reducera antalet kollektivan-
stillda med ytterligare 23 personer. 13
personer forsvinner, nidr Sandvik
Hand Tools "tar hem™ tillverkningen
av sdgbdgar. Den har linge varit
inhyrd hos Sandvik Windsor i Edsbyn,
men nu finns det utrymme i Hand
Tools fabrik i Sveg och flyttningen 4r
logisk.

Ovriga uppsigningar i Edsbyn beror
pad en nddvandig anpassning av till-
verkningsvolymen till konjunkturli-
get.

“Flodesgrupperna”

fungerar allt bittre

De forsta flodesgrupperna i Edsby-
fabriken startade 1990 och fungerar
allt bittre med fint samarbete inom
lagen.

— I tillverkningen av sgsvird har
det varit litet rorigt en ldngre tid, sidger
produktverkstadschefen Hans
Sandberg. Nu ir grupperna bittre
organiserade och nu bérjar det flyta
bra ocksé i svirdtillverkningen. Det
mérks t ex pd att produktiviteten har
Okat, si att vi far fram flera svird per
arbetad timme i verkstan.

Rajklingor en framtidsprodukt

Réjsdgar med en motordriven cirkel-
klinga anvinds alltmer for gallring och
rojning i skogsbruket och for att ta
bort buskar och sly t ex lings kraftled-
ningar eller viigar. Efter Sandviks kop
av Stridsberg och Bjérks tillverkning

och forsiljning av klingor till réjsagar
for nagra ar sedan ér Sandvik Windsor
numera Nordens enda tillverkare av
rojklingor.

Klingorna tillverkas av bandstal i en
automatiserad stanslinje, som formar
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Produktiviteten har 6kat i sviirdtillverk-
ningen, dir bl a Birgit Bergman jobbar.

g

Stanslinjen for rojsagklingor har byggts
thop med en automatisk sliputrutsning
for tinderna, som hiir évervakas av
Lars-Goran Nymans.

Med Sandvik Windsors nya hydraulis-
ka kedjestriickare "F 1" byter foraren
svird och kedja niistan lika snabbt, som
man byter hjul pd en “Formula 1"
racerbil.

och bockar tdnderna och stansar ut
centrumhalet. Tidigare flyttades dessa
amnen oOver till andra maskiner, som
slipade en vass egg pa tinderna. Nu
har man byggt samman stanslinjen
med en helautomatisk sliputrustning,
sa att tillverkningen loper i en foljd
frin bandstél till firdig klinga. Bra
kvalitet och mycket rationell tillverk-
ning dr en bra bas for okad forsiljning.

Kedjestriickare for “racer-kérning”
En allt stérre del av skogsavverkning-
en gors nu med s k Harvester-maski-
ner, som filler, kvistar och kapar upp
triden utan ndgot manuellt arbete.
Sdgkedjor och maskinsvird for
Harvesters ar andra framtidsproduk-
ter fran Sandvik Windsor.

Vid sdgning av en grov stock kan
kedjan forlinga sig ganska mycket pa
grund av belastning och kraftig upp-
varmning. Det hinder d4 relativt ofta,
att kedjan blir sa lang, att den hoppar
av svirdet vid en snedbelastning. Da
mdste foraren stanna maskinen, kliva
ur sin traktorhytt och skruva loss svir-
det, sd att han kan sitta pa kedjan over
svird och drivhjul igen. Ibland skadas
kedjan eller forsvinner bland ris eller
snd, si att féraren maste ta en ny
kedja, fast den gamla var lingt fran
utsliten.

Sandvik Windsor har nu utvecklat
en inbyggd, hydraulisk kedjestriickare
for sina maskinsvird. Nir kedjan tojer
sig, tas slacket automatiskt upp av ked-
jestrackaren. Praktiska prov visar att
kedjeavhoppen minskar med 80%!

Den nya strickaren har dopts till "F
1. Niir man bérjade utvecklingsarbe-
tet, var ndmligen ett av méilen att kon-
struktionen skulle medge byte av sviird
och kedja lika snabbt som byte av hjul
pa en "Formula 1™ racerbil. Foraren
maste normalt byta sviird och kedja
nagon eller nagra ganger per dag. Det
méste vara enkelt och gi fort. Man
nidde vil inte “dnda fram”, men med
"F 17-strickaren gér det faktiskt pa en
minut! Man har riknat ut, att tidsbe-
sparingen i genomsnitt betyder ca 200
kr i maskintid per per 8 timmars skift.

"F 1”-strackaren borjar marknads-
foras i Sverige hosten -92 och nista &r
kommer  ¢vriga Norden  och
Nordamerika. USA ir en mycket
intressant  marknad, dir antalet
Harvester-maskiner 6kar snabbt och
dar Sandvik Windsor redan i r har en
marknadsandel av ca 25% f&r maskin-
svird. Med “F 17-strickaren riknar
man med en bra okning 1993.



Metallsagar med certifikat

I ett tidigare nummer av tid-
ningen beskrevs “ISO 90007,
som iir en internationell stan-
dard for vad som ska ingd i ett
kvalitetssystem. I september
fick Sandvik Metal Saws sitt
ISO-certifikat fran kontrollfore-
taget Det Norske Veritas.

Bra for kunden men viktigast for oss
Allt flera kopare kriver att deras leve-
rantdrer ska arbeta enligt ISO 9000.
Da kan kunden vara sdker pa att fa
produkter av hog och jimn kvalitet
och han kan forenkla sin egen kontroll
av det han koper.

— Det ir bra for kunderna, men det
ar nog vi sjilva som har storst nytta av
ISO 9001, sidger Gunnar Hjort, ansva-
rig for kvalitetsfrigor hos Sandvik
Metal Saws i Lidkoping. For att fa ett
certifikat, maste man ha ett kvalitets-
system med klara regler for allt fran
hur man tar emot och behandlar en
order till férpackning och leverans av

de fardiga produkterna. Med vart kva-
litetssystem féar vi bittre ordning och
reda och vi undviker att gora fel, som
alltid innebir onddiga kostnader.

2 irs forberedelser

Redan 1990 borjade man arbetet med
det nya kvalitetssystemet i Lidkdping.
En projektgrupp gick igenom kraven i
ISO-standarden och utformade en
kvalitetsmanual for de tjugo huvud-
omradena i standarden. I manualen
beskrivs nu rutiner och krav med spe-
cifikationer for kvalitet, produkter,
material, tillverkningsoperationer osv.
Dir finns ocksd arbetsinstruktioner
for t ex arbetsplatser, kontroller och
underhall.

Representanter for kontrollforeta-
get har foljt arbetet i flera steg. Vid
slutgenomgangen i augusti kunde man
alltsa konstatera, att Sandvik Metal
Saws nu har ett kvalitetssystem, som
till alla delar motsvarar kraven i den
stringaste ISO-normen 9001.

Reglerna for att fa behdlla ett ISO-

certifikat ar hérda. Det ricker inte
med att man har systemet pa papper.
Man maste givetvis ocksé tillimpa det
i hela processen. Dérfor kommer kon-
trollforetaget och gor en ordentlig
revision tvd gdnger om aret. Den egna
kvalitetsavdelningen gdr dessutom
interna revisioner efter ett bestamt
schema.

Minniskan avgor

Man kan siga, att kvalitetsarbetet i
Lidképing tidigare framst gick ut pa
att en kontrollavdelning provade far-
diga produkter och gjorde kontroller i
produktionen. Under tiden som kvali-
tetssystemet har arbetats fram, har
ansvaret for kvaliteten flyttats frdn den
fristaiende kontrollavdelningen och in
till minniskorna i produktionen. For
det 4r ju sjdlvklart, att hur bra system
man #n har som stod, s hanger kvali-
teten 4nda ytterst pa skicklighet och
ansvarskinsla hos de ménniskor som
gor jobbet.

"Kvalitetssystem”
allt viktigare

Enligt tidskriften Ny Teknik for-
lorade den amerikanska koncer-
nen Du Pont en stor order, for
att de inte kunde visa upp ett
ordentligt kvalitetssystem.
Deras brittiska konkurrent hade
ett ISO 9000-certifikat, och kun-
den litade déirfor mera pa kon-
kurrentens kvalitet.

Detta hinde 1988. Sedan dess har
stora delar av Du Pont godkints enligt
den europeiska kvalitetsstandarden
ISO 9000 liksom 400 andra amerikan-
ska foretag. Storbolag som Motorola,
IBM och Xerox forsoker nu formd sina
underleverantorer att arbeta efter ISO
9000. De tre stora biltillverkarna GM,
Ford och Chrysler star pa tur.

Aven i Japan okar intresset for ISO
9000. Hittills har ett 50-tal japanska
foretag certifierats enligt den europe-
iska normen.

Saws and Tools vil framme

Den engelska regeringen insdg i borjan
av 1980-talet att landets industri holl
pé att konkurreras ut av sérskilt japa-
ner och amerikaner. Med statligt stod

utvecklades ett kvalitetssystem, som
sedan 1987 blev grunden till den euro-
peiska standarden ISO 9000.

Det ir naturligt att ISO-standarder-
na hittills fatt storst spridning 1
England, dér de utvecklades. Det lar
finnas 16000 engelska foretag med
ISO 9000-certifikat.

I Sverige har hittills bara ca 130
foretag hunnit bli certifierade enligt
ISO 9000. Bland dem finns Sandvik
Bahco och Sandvik Metal Saws. Alla
véra andra enheter héller dock p4 med
forberedelser.

I september redovisades laget, nar
kvalitetscheferna fran véra enheter
samlades hos Sandvik Hand Tools i
Bollnis:

— Sandvik Bahco i Enkoping och
Sandvik Metal Saws i Lidkoping &r
klara och har fatt certifikat enligt ISO
9001.

— Sandvik Bahco SA i Frankrike har
som forsta franska verktygsforetag
certifierats enligt ISO 9002.

— Sandvik Obergue i Portugal har
erhallit ISO 9003-certifikat och siktar
pa ISO 9001 i borjan av 1994.

— Sandvik Hand Tools i Bolinis sik-
tar pa ISO 9001 i borjan av -93.
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_ Alla Sandvik Windsors enheter
riknar med att f& ISO 9001 under
varen -93.

Arbetet med att infora ISO 9000
passar mycket bra ihop med program-
men "Tink om i verkstan”, som pagdr
p4 alla vara enheter. Ett av mélen dr ju
just att halla hog kvalitet bade pé pro-
dukter och leveranser, och dir ar 1SO
9000 ett mycket bra stdd.

Bra grund for fortsittning

Det har horts en del kritik mot ISO
9000 i industrin. En del anser att kra-
ven pa skriftlig dokumentation skapar
mycket pappersarbete. Andra anser
att standarden inte driver pa stdndiga
forbattringar.

Flera foretag anser dock att kritiken
4r overdriven. De framhaller, att ISO
9000 :ir en bra grund att ga vidare frén
med mera avancerade system. Négra
har t ex borjat infora den japanska
“Kaizen-metoden”. Den bygger pd att
man mycket systematiskt ska leta moj-
ligheter och genomfora forbattringar
overallt inom foretaget. Just det blir
ocksa ett av malen for fortsittningen
pa vara "Ténk om”-program.
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26 produktionschefer och chefer for produktverksktider fran alla véra svenska
fabriker triiffades hos Sandvik Bahco i Enk oping tvd dagar i bérjan av hésten.
Tekniktemat den hiir gdngen var “induktionsuppvirmning” med foredrag av
tre inbjudna specialféretag. Produktivitetens utveckling i vara fabriker redovi-
sades och olika fragor kring projekt " Tiink om i verkstan” behandlades. Bl a
diskuterades ett triiningsprogram med mdlet att vi mera systematiskt ska kunna
gora forbitiringar och forenklingar i produktionen.

Ett 60-tal foretridare fir den svenska kapitalmarknaden deltog i ett informa-
tionsméte om Sandvik-koncernen i Enkdping i slutet av augusti. Bankfolk,
fondkommisionirer och bérsanlytiker lyssnade bl a iill ett anférande av
Sandviks styrelseordforande Percy Barnevik och besékie Sandvik Bahcos
verkstiider. Hiir beriittar produktverkstadschefen Bjirn Juhlin om tillverkning-
en av skiftnycklar.




Nu flyter det bra pa SDC

Leverans samma dag

Sen slutet av augusti ligger man helt i
fas pa SDC, som ér vért Distributions-
center i Sandviken, och som levererar
kundforpackade order till de nordiska
landerna och lagerorder till de utom-
europeiska siljbolagen. Samma dag
som en ny order kommer in pé data-
systemet, sd levereras ocksd varorna ut
fran SDC.

Pa forsommaren hade man arbetat
ifatt den stora eftersldpningen fran
vintern och véren. Sedan har man
trimmat systemen och flyttat vissa
lager till vart andra DC1 Holland.

Biittre kontakter

Man har fatt tid att borja ett utbild-
ningsprogram for det 20-tal personer,
som jobbar pa SDC. Dir ingr en del
produktkunskap, som man bl a fatt vid
studiebesok pa nagra av vara fabriker.
Det har ocksa skapat nyttiga personli-
ga kontakter med ménniskorna pa
vara Produktcentra. Det gér alltid lat-
tare att reda ut problem och hitta 10s-
ningar, nar man kénner den man talar
med pa telefon och skriver memo till.

Nu héaller man pd med att utveckla
och finslipa rutinerna for att Oka
sikerheten i "plockningen”, dvs jobbet
att 4ka runt i lagret och hamta fram de
produkter som star pd kundens order.
Det kan vara manga tiotal rader pa
ordern och med flera varianter av
samma produkt.

Det ar inte sikert, att man direkt ser
skillnaden mellan varianterna, s man
maste alltid gora en extra koll av pro-
duktkoden. Den stér alltid i siffror pa
verktyg eller férpackning men ocksé i
form av en streckkod pé allt fler av
vara produkter. Nu provar man, att
plockaren ska kolla plocket med €n

san dar “pistol”, som anvénds i butiks-
kassorna. Det dr ett snabbt och bra siitt
att 6ka sikerheten, sd pa SDC vill man
att alla produkter ska ha en streckkod.

1700 nya artiklar ska in

Just nu forbereder sig SDC for att ta
over lager och leveranser av det stora
verktygssortimentet  frdn  Sandvik

Bahco i Enkoping. For att fa plats med
1700 nya artiklar kravs en viss omdis-
ponering av lagerytorna.

Just nir det giller lagerhdllning och
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utleveranser kommer sammanslag
ningen att medfora stora fordelar
Ungefir 80 % av kunderna i Norden &
gemensamma och siljer bide Sandvik
och Bahco. Nir overflyttningen ar klar
framat sommaren -93, sa racker del
med att behandla en order, packa er
lada och ordna en frakt till en- vist
kund. Det blir en betydande rationali-
seringsvinst for Sandvik Bahcos silj-
bolag och #dven for kunderna blir det
en forenkling.

_ En koll av streckkoden med en lispistol” dr ett effektivt satt for plockaren att

garantera, att kunden far rdtt verktyg, siiger Bengt Jonson, som har ansvaret for

SDC.
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